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Hakata Scissors have a tradition of about seven hundred years. The scissors are entirely handmade with the 
traditional smithing technique called Tsuke-hagane. Seiichi Takayanagi is the only one Hakata scissorsmith left, and 
has no successor. If Takayanagi retires from making scissors, the history of Hakata Scissors will end and so does the 
history of the scissorsmith technique. In this paper, we investigated the process of the Hakata scissor production and 
recorded the findings. We also studied the distinctive structure of Hakata scissors for connecting a pair of scissor 
segments at rotation center, which is the result of Takayanagiﾕs constant effort to understand the meaning of the 
oral instructions he had inherited. 
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0 14.5 73.6 0.19701087
10 13.8 41.8 0.333333333
20 13.2 30.3 0.435643564
30 12.1 24.8 0.487903226
40 11.2 21.7 0.516129032
48 10.3 20.1 0.512437811
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工程 43　研磨− 5　
♯ 220 の金剛砂バフによって座の側面を研磨する。
工程 44　研磨− 6　
♯ 220 の金剛砂バフによってムネを研磨する。
工程 45　研磨− 7　
♯ 220 の金剛砂バフによってウラを研磨する。
工程 46　足曲げ− 2　
足曲げ型に沿わせて足を曲げる。足の先端をヤットコで握りと
め、型に固定して順次曲げる。
工程 47　目釘の切断　
針金を刃鏨の上に設定し、適切な長さに切断して目釘を作る。
工程 48　目釘のカシメ　
目釘の両端を打ってカシメを行い、二つのパーツを組み合わせ
て完成とする。
